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@ Resumen: 

Perfeccionamientos en el procedimiento para la 
fabricacidn de cajas de distribucidn electrica. 
La formation de paquetes (23) de circuito impeso 
incluye el cortado de laminas del material aislante 

(12) con medios adecuados retir^ndose el material 

sobrante mediante aspiration seguido de un fre- 
sado de la lamina de material conductor (11) para 

producir un debilitamiento de determinadas zo- 
na s de la placa conductors (11) concluyendo con 
la insertion a presion en los taladros (18) de los 
componentes (19) con interposition entre lemmas 
(11) de medios aislantes (16) y solidarizacion de 
los extremos de las placas (10) mediante clavado 
de los pines (15). 
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DESCRIPCION 

La prosento solicit ud do Far.ontc do Invention 
consiste conforine indica su enunciado en \iu {; Per- 
feceiormmientos en el procediin lento para la fa- 5 
bri«;aoinon do c-^i jus do dirttoibucion electrica", cu- 
yas nuevas caracterfsticas de const rutcion, oon- 
fornnicion y diserin, oujumlo la inision para, la que 
pspwincamonTe ha sido concebida con una segu- 
ridad y efioacia maxima. 10 

Por la Patente de Invention n° 533.433(0) es 
oonocido un procedimiento perfeocionado para la 
fabrication de tajas de distribution electrica, me- 
jorandosc la anterior patente on ol Ccrr.idcado do 
Adicion n c 534.841(2) del inismo titular. En am- 15 
bos registros se reivindica una forma de fabricar 
las onjas do distribution electrica que se carac- 
leri/a basicamenie. por el Iroquelado de iaminas 
de cobre de reducido espesor sobre las cuales se 
adhimi; hi corrcsponilicutc lamina de material ais- 20 
lante oon un sistema conventional, mediante la 
implication de calor. siguiendo una superposition 
d« snboonjuntos oonstituidos por larninas de co- 
bre y aislautes formando sendos paquetes en los 
cuales y, en los lugares preestableeidos se colo- 25 
can e introducen los respect ivos pins, los cuales 
cumplen la mision de establecer la conduction 
electrica cntrc las difcrcntcs latninas de cobre si- 
guiendo a continuaci6n la solidari7acion de to das 
las Wminas de cobre y aislante a base de soldar los 30 
extremos de los pines mediante oualquier sistema 
conotido. roucxionandose en algunos casos los su- 
bcoujuntos formados por una Lamina de cobre y 
otra do aislante mediamvo la insertion de piezas 
puente sin necesidad de incluir en el reverso de la. 35 
lamina, aislante otra lamina de cobre, colocandose 
nnalnionto pins on la poriforia do las placas para 
solidarizar el conjunto. 

Kl anterior procedimiento fue- mejorado a base 
de incorporar un material sellante sobre las pla- 40 
cas de circuito impreso superior de un conjunto o 
paquete de placas para que una vez montadas to- 
das ellas en el interior de una carcasa envolvente, 
sc solidificara y rcticulara sobre la citada plara 
ovitandose de este modo que durante los frecuen- 45 
tos lavndos y acondicionados do cada vohicnilo y 
muy especialmente durante su petroleado la caja 
do distribucion fuera penetrada por humedad re- 
sultaudo de esta forma eficaxmente protegida la 
caja de distribution de la instalacion electrica. 50 

La presente solicitud tiene por objeto tuios 
perfeccionainientos del procedimiento anterior- 
mente descrito, diclios perfeccionamientos se 
fundainentan basicamente en la utilization de 
lamiuas de cobre de mayor espesor hasta 400 mi- 55 
eras o mas, en vez de las que kabitualmente se 
utilizan de 35 a 105 uncras, lo cual pennite que 
at tener una mayor section disponible sea posible 
el estrechar la anchura de las pistas al haherse 
aumentado su altura, lograndose con ello que la 60 
lainina de cobre pueda co rite nev un mayor numero 
do pistas, lo cual a su vc?. os sinonimo de que di- 
tlia lamina permitira servir un mayor numero de 
funciones. 

Or.ra caractorisLicn do los porfoccionamionr.os 65 
preconizados es la de fabricar placas de una ma- 
yor longitud pudiendo ser la misma dimitada al 
pormicir dicha fabrication ol doblar las lamiuas de 
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cobre integrantes de la plaoa de circuito impreso, 
con lo cual se evita el tener que formar paquete de 
placas a base de superponer las unas cou las otras 
y conexionar electricamente las mismas, mediante 
ia introduction de los correspondientes pines tal 
y como anteriormente se ha descrito. 

Finalmente oonviene resaltar qvie para alcan- 
zar un mayor grado dc concxion electrica entre 
los componentes que se insert.an en la. plaoa se ha 
dtspuesto de que la capa conductora de la plaoa es 
troquclada scgun agujeros redondos de inferiores 
dimensiones a las extremidades de los componen- 
tes a insert ar los cuales son dr. section cuadrada, 
todo lo cual obliga a pasar de una presion de cia- 
vado de aproxiina* lament, e 75 kg., se logra aloan- 
7ar un mayor grado do concxion electrica. 

Los perfeccionamientos preconizados se tradu- 
cen en cuanto a alcauzar el doblado del material 
conductor so rcnoro a nn frosado del material ais- 
lante, produciendose en el mismo sendos vaoiados 
de material a niodo de nervaduras, zona en la cual 
se alcanza tm debilitamiento que posibilita el do- 
blado por la misma. 

La posibiiidad de doblar placas eonduotoras 
permite el confeccionar o fabricar placas de cir- 
cuito impreso de mayores dimensiones de una 
forma eontmiia y on lm mismo piano do trabajo, 
lo cual a su vez facilita enormemente el diseno 
y alincacioTi dc las Tiiaquinas que fiabrican diclias 
placas. 

Otra ventaja adicional de los repetidos perfec- 
cionainientos es la de permit ir el diseno de pla- 
cas, que merced a su posibiiidad de doblado por 
lineas de debibtauiiejito proyectadas y ejecutadas 
a priori, permit en alcanza r paquetes de placas a 
base de doblainientos hasta lograr la arquitectura 
deseada i^ara ser introducidas en la caja de distri- 
bution electrica correspondiente, la cual presenta 
un formato distinto en cada tipo de coche. 

Los repetidos perfeccionamientos merced a su 
nar.uralc7a inxrinsoca y ofec tos oonseguidos posi- 
bilitaran por una parte el aumentar el munero 
dc ruuciolics que sirvc una dctuiiniuuda supciti- 
cie de material conductor y, a su vez la posibi- 
iidad de doblado al poder acoplarse a diferentes 
geoinerrfas de cajas de distribucion con solo vav- 
riar la orient acid n y niVmoro do h'noas do doblado. 
tolotandose entre dos larninas de material con- 
ductor otras de material aislante de alto poder 
dielectrir.o siguieudo a continuation un clavado 
pcrifcrico dc los cxtrcmob dc la lamina libres. 

OLros detalles y caiatlerfstitas de 1h actual so- 
licitud do Pntouto do Invoncion so iran poniendo 
do mauificsro on vl transcm-ho do la descripcitfn 
quo a rontinuacion se da, en que se hace referen- 
cia a los dibujos que a est a Memoria se acompaiia 
on la que, dc maiicra un tamo csqucinatica, se re- 
presentan los detalles preferidos. Estos detalles 
so dan a titulo do ojomplo, haciondn roforoucia a 
un caso ]>osible d« realizacion j^ctica, pero no 
quoda limitado a los dotallos quo allf so oxponon; 
ptjr tauto cs ha di«*:ri|K:idn debe ser considerada 
desde un ptinto de ^sta ilustrativo y sin limita- 
ciones de ninguna clase. 

La figmra n" 1 es una vista frontal en alzado 
do una lainina (10) fonnada por una plaoa de ma- 
terial aislante T12; recubierta por ambas caras de 
unas larninas tie material conductor (11) y (13) 
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en el memento en que nnas fresas (14) fresan la 
pordon (12). 

La figura ii c 2 es una vista frontal en alzado 
tie lamina (10) en el mouiento en que despues de 
scr frcsada la lamina (12) so ciimina la pordon de 
la misma incluida entire sendas fresas (l^)« 

Iju figura n° 3 es una lamina (10) dobladapor 
la zona conductors. (11) tina. vez se ha. fresado mia 
pordon dc lamina (12). 

Tia figura n° A cs una real izac ion de las que 
puede llevarse a cabo mediante el procedimiento 
de fabrication ohjeto de la presente patente en la 
que puede verse como un paqiietc (23) csna for- 
mado por una lamina (11) la cual ha sufrido por 
el procedimiento preconizado un primer dohlado 
en angulo recto por la. zona (24) otro de 180° en 
la zona (25) y finalmcntc otro doblado on angulo 
recto en la zona (26). 

La fig lira n° ii rs un dcnallo dc una porcion 
de lamina conductora (13) en la cual se han 
practicado sendos taladros circtilares (18) intro- 
ducie*ndose posteriormente sendos componentes 
dc patas (19) y {20). dc scccion cuadrada y rec- 
tangular respect ivamente, las dimensiones supe- 
riorcs a las del diainetro de Its taladros (18). 

La figura u° 6' es una section longitudinal de 
una lamina de circuito impreso (lOY en la que 
se ha introducido un componente (19) siguiendo 
posterior? i icutc un soldudo con aportacidn del ma- 
terial (27) y una dcformncimi dc las laminas con- 
ductoras (11) y (13), 

Tja figura n° 7 es iina perpectiva lateral de una 
caja do dlstrihiirJon clectrica en cuyo interior se 
ha colocadu una lamina segliii la reali'/aci6n (23) 
dc la figura n° 4. 

La figura n° 8 es una vista en planta superior 
parciahnente seecionada. de una placa de circuito 
impreso ( 1 0) despues de iin fresado para construir 
las nervaduras fll'). 

En turn de las realizaciones preferidas de lo 
que es el ohjeto de la presente solicitud de Pa- 
tente de Invencidn y tal y como puede verse en 
las figuras n" 1, 2, 3, y 8, el procedimiento con- 
ventional dc fabrication dc cajas dc distribucion 
clcctricas doscriro en la Patente dc Invcneiou u" 
r»33.433{0) Certitkado de Adicidn n° 534.841(2) 
es mejorado merced a efectuar un fresado de la 
lamina de material conductor y aislante (11) para 
producir en ellas zonas de vaciado y nervaduras 
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til') siguiendo a continuation la operation de do- 
hlado de las zonas debilitadas inerced a la anterior 
operation de fresado. 

Las anteriores operaciones se intercalan entre 
las efcetuadas y conocidas sogun la tecnica an- 
terior descrita. debiendose inencionar por su im- 
portancia el que las patas de los componentes a 
insert a r son dc scccion cuadrada tal y como puede 
verse cn la figura n c 5 y de dimensiones exteriores 
largo o ancho superior al de los taladros (18) con 
cl fin dc aumcntar ol grado dc concxinn clectrica 
entre las laminas conductoras (13) y los compo- 
nentes (19) y (20) por ejemplo. 

Dicha insertion de componentes (19) y (20) 
debt cfectimrse con una mayor predion como con- 
secuencia de la diferencia de medietas entre las 
par.as dc componentes y taladros asi como por 
usarse laminas de material conductor de mayor 
anchura ap roxim ad anient e de 400 mi eras. 

Tal y como puede verse en la figura n" 4 y 
en una rcalixaciou (23) para evitar las posihles 
mtcrfcrcncias cntrc nivclcs dc laminas se coloea 
varias laminas de material aislante (16) de ele- 
vado podcr diclcctrico asf como urt clavado dc la 
periferia dc las laminas (10) mediante los pines 
(15) y aportacidn de material de soldado (17). 

La posibilidad de doblado por las zonas (24) 
(25) y (20) permite a la reali7acion (23), el po- 
derse adaptar a la arquitectura de la caja (21). 
Con otra realization distinta a. la de (23) y ha- 
cieudo uso de otras zonas de debiiitamiento las 
tuales pueden seguir una linea recta o inclinada 
respecto dc los hordes dc la lamina de circuito im- 
preso (10), podrian alcanzarse arqidtecturas dis- 
timas para cajas de configuration tainbien dis- 
tinta a la (21), rcprcscntada cn la figura n 3 7 con 
cl fin dc mcjor adapcarsc a los huccos prcvistos 
en el interior del automovil para introducir las 
caja*; de distribucion clectrica. Dicha arquitec- 
tura pudra estar tambien en funciou del mimero 
de funciones que una placa deterininada (10) deba 
de servir en un automovil determinado. 

Dcstrito suficicutcincii Co cti que cuiisistc la 
presente Patente en correspondencia con los pia- 
nos adjuntos, se comprende que podran introdu- 
ce se en el rnismo cualesquiery. modifitaci ones de 
detalle se estimen convenientes siempre que no al- 
tere la esencia de la Patente que queda resinnida 
en las siguientes Reivindieaciones. 
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RErVINDICACIONES 

1. "Perfeccionainientos en el procediiniento 
para, la fabrication de cajas de distribution 
cJotrtrica" . do las quo ostan formadas por un ele- 5 
mento contenedor en ouyo interior se dispone tin 
paquete de circuitos impresos (10) fonnado por 

la superposition de vaxias placas de cirouito im- 
prcso (10) unidaa cleV.tr icamente mediante pines 
fonnada cada una dc cllas por la union de pla- 10 
cas conductoras (13) y (11) troqueladas previa- 
inente y adheridas a una placa de material ais- 
lante (12) caracterizados on que. la formation 
de paquetes (23) incluye un fresado de la lamina 
de material conductor (11) para producir un de- 15 
bilitaniiento de determinadas zonas de la placa 
nondur.tora (11 J linalizando ron una insertion a 
presion en los taladros (18) de los componentes 
(19). oolocaridn de medios aislantes (10) y solida- 
rixacion de los extremes de las placas (10). 20 

2. "Perfeecionamientos en el procediiniento 
para la fabricaci6n dc cajas dc distribucion 
clcctrica", scRuri la anterior rcivindicacion carac- 
terizado cn que la con struct ion de las placas de 
circuito improso (10) bo ntilizan laminas de ma- 25 
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terial conductor (11) y (13) de 400 mioras de es- 
pesor. 

3. <: Perfeccionamientos en el procediiniento 
para la fabrication de cajaa' de distribucion 
oiectrica", caracterizado Begun la primera rei- 
vindicatiuu en que la formation de angulos (24) 
(25) y (2(5) se alcanza mediante el doblado de las 
zonas (11 J ) dc las Laminas (11) del material con- 
ductor. 

4. "Perfeecionaniientos en el procedimtento 
para la fahricacidn do cajas do distribucion 
eleVtrica". caracterizado sejriin la primera rei- 
vindicacion en que las medidas exteriores de las 
patas (19) y (20) de los componentes. son supe- 
riurca ul di&metro de los taladros (18) practicados 
on la*? laminas de material conductor (11) y (13). 

5. 'Terfeccionainientos en el procediiniento 
para la fabrication de cajas de distribucion 
electrica", caracterizado scgun la primera rci- 
vindicacion eu que la union de las partes extremas 
dc uu circuito imprcso (10) so olcclua mediante el 
clavado perimetral de pines (15) en toda la peri fe- 
ria del circuico imprcso (10) despu^s de interponer 
una capa de material aislante (16). 
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